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0 Verfatiren zur Hersteilung einer Rohrflansctiverbindung. 



® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstei- 
lung eines rohrformigen Gegen stand es, wobei ein 
Thermoplast in Form eines Pulvers oder Granulats 
unter Zusatz von chemischen Vernetzungsmitteln so- 
wie Zusatz-und Hilfsstoffen in einer Oruckkammer 
einem Hochdruck unterworfen wird. wodurch die 
Temperatur der Mischung auf ca. 1 1 0 ' C ansteigt, 
worauf die Mischung durch Kanale einer Strangpre/3- 
vorrichtung gefiihrt und noch Innerhalb der Strang- 
pre/3vorrichtung auf Vernetzungstemperatur erwarmt 
wird, der extrudierte Hohlstrang im gleichen Arbeits- 
prozefl kcntinuierlich durch ein Formwerkzeug gezo- 
gen und der so erhaltene Hohlstrang auf Lange 
geschnitten und mindestens ein Ende zur Erzeugung 
eines Flanschelements mit ausgeformtem KopfstCick 
mittets einer entsprechend ausgebildeten Form 

a. partiell uber den Krtstallitschmelzpunkt er- 
^warmt wird, oder 

^ b. im kalten Zustand (bei Zimmertemperatur) 

mit hohem Oruck verpreflt wird, worauf das erwarm- 



en 



te Oder verpre/Jte Hohlstrangende die gewunschte 
Formanderung bleibend einnimmt und zur Herstei- 
lung einer Flanschverbindung aus zwei so gebildeten 
Hohlstrangenden (1 .2) mit angeformten Flanschteilen 
das geformte Kopfstiick jedes Flanschelements ei- 
nen mit dem Hohlstrang integrierten Aufienbund 
(3,4) aufweist dessen Au/3endurchmesser grower als 
der Au/Jendurchmesser des Hohlstranges ist. wei- 
cher sich in Achsrichtung des Hohlstranges uber 
sein Ende hinaus erstreckt Oder urn diesen Betrag. 
zuruckversetzt ist. Im montierten Zustand der 
Flanschverbindung llegt jeweils ein Metallring gegen 
die senkrecht zum Rohrmantei verlaufende Flache 
des Au/3enbundes an und die Metallringe der 
Flanschverbindung sind mit Hilfe von Spannelemen- 
ten zusammengepreflt. Der AuiJenbund (4. 5) des 
ausgeformten Kopfstiickes des Hohlrohrstranges 
Oder Rohrendes (1 , 2) ist im Querschnitt rechtwinklig 
ausgebildet Oder weist zum Rohrende eine Schrag- 
flache auf. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines rohrformigen Gegenstandes, wobei ein 
Thermoplast in Form eines Pulvers oder Granulats 
unter Zusatz von chemischen Vernetzungsmittein 
sowie Zusatz-und Hilfsstoffen in einer Druckkam- 
mer einem Hochdruck unterworfen wird. wodurch 
die Temperatur der Mischung auf ca. 110'C an- 
steigt. worauf die Mischung durch Kanale einer 
Strangpreflvorrlchtung gefuhrt und noch innerhalb 
der Strangpreflvonrichtung auf Vernetzungstempe- 
ratur erwarmt wird, der extrudierte Hohlstrang im 
gleichen Arbeitsprozefl kontinuieriich durch ein 
Formwerkzeug gezogen und der so erhaltene Hohl- 
strang auf Lange geschnitten und mindestens ein 
Ende zur Erzeugung eines Ranschelements mit 
ausgeformtem Kopf stuck mitteis einer entspre- 
chend ausgebildeten Form 

a. partiell Qber den Kristaliitschmeizpunkt er- 
warmt wird, Oder 

b. im kalten Zustand (bei Zimmertemperatur) 
mit hohem Druck verpreflt wird, worauf das er- 
warmte Oder verpre/3te Hohlstrangende die ge- 
wunschte Formanderung bieibend einnimmt und 
zur Herstellung einer Fianschverbindung aus zwei 
so gebiideten Hohistrangenden mit angeformten 
Flanschteilen das geformte Kopf stuck jedes 
Flanschelements einen mit dem Hohlstrang inte- 
grierten AuCenbund aufweist dessen Au/3endurch- 
messer gro/3er als der Au/3endurchmesser des 
Hohlstranges ist welcher sich in Achsrichtung des 
Hohlstranges uber sein Ende hinaus erstreckt Oder 
um diesen Betrag zuruckversetzt ist. 

Zum Transport stromungsfahiger Medien, bei- 
spielsweise im Heizungs-oder Sanitarbereich oder 
auch im Kraftfahrzeugwesen. finden zunehmend 
Kunststoffprodukte und insbesondere Kunststoffroh- 
re Anwendung. Otese Materialien weisen eine her- 
vorragende Langzeit bestandigkeit auch bei hohen 
Temperaturen und Drucken auf und sind gegen die 
meisten sowohl im Sanitar- oder Heizungsbereich 
ais auch im Automobilbau und in anderen techni- 
schen Bereichen vorkommenden Zusatze bestan- 
dig. 

SoHen beispielsweise die Rohre bei der Instal- 
lation einer starken Biegung unterworfen warden, 
so kann dies im kalten Zustand erfolgen, wobei 
sich die Querschnitte in den Biegungen verengen. 

Es sind auch aus der DE-OF 31 52 022.7 
Verfahren bekannt, die ein einseitiges Erwarmen 
beschreiben, um eine Verformung zu erretchen. bei 
der die Biegestellen etwa den gleichen Querschnitt 
aufweisen wie das unverformte Rohr. 

Rohre dieser Art werden vorzugsweise nach 
dem chemischen Vernetzungsverfahren gemaB der 
DE-PS 16 79 826 hergestellt. 

Diese Rohre zeichnen sich durch eine Formbe- 
standigkeit aus, die auch bei Temperaturen iiber 
dem Kristaliitschmeizpunkt von ca, 140*C weiter- 
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besteht. 

Damit lassen sich in sehr einfacher Welse auch 
mehrachsige Proaukte herstellen. wobei jedoch 
noch ein erhebiiches Bedurfnis einfachen. sicheren 

5 und dichten Rohrbverbindungen besteht. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde. das genannte Verfahren vorzugsweise 
anzuwenden» um Rohrverbindungen In Form von 
Flanschverbindungen herstelien zu konnen. 

10 Die LQsung dieser Aufgabe besteht nach der 

Erfindung dartn, da/3 nach dem bekannten Verfah- 
ren Hohlstrange oder Rohre mit geformten Kopf- 
stucken hergestellt werden und im montierten Zu- 
stand der Fianschverbindung jewel Is ein Metallring 

75 gegen die senkrecht zum Rohrmantel verlaufende 
Flache des Au/3enbundes aniiegt und die Metallrin- 
ge der Fianschverbindung mit Hilfe von Spannele- 
menten zusammengepreflt sind. 

Nach der Erfindung erhalten die Rohrenden 

20 eine Formgebung, welche die Herstellung einer 
Rohrflanschverbindung erhebiich vereinfacht, wobei 
die Metallringe die von den Spannelementen aus- 
geubten radialen und axialer Kraftkomponenten 
aufnehmen und auf den jeweiligen AuiSenbund etwa 

25 gleichmaBig verteilen und axial wirken. so daB die 
Au/3enbunde zusammengepreflt werden. Hierbei 
wird das Rohrmaterial selbst als Dichtungsmaterial 
durch konstruktive Formgebungen genutzt 

Der Aufienbund des ausgeformten Kopfstuckes 

ao des Hohlrohrstranges oder Rohrendes ist - im 
Querschnitt betrachtet - rechtwinkiig ausgebildet 
Oder weist konische Stutzflachen auf, wobei die 
Metallringe mit jewel Is entsprechender Formge- 
bung plan anliegen. 

35 In Welterbildung der Erfindung weisen die Me- 

tallringe im Querschnitt eine konisch verlaufende 
Aui3enseite auf und die Schenkel des als Schelie 
ausgebildeten Spannetements sind hierbei mit der 
gleichen Neigung versehen. 

40 Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfin- 

dung befindet sich im montierten Zustand der 
Fianschverbindung zwischen den Hohlstrang- oder 
Rohrenden ein Ring aus Metall. Keramik, Metall- 
Keramik. Kunststoff oder materiatgleichem Kunst- 

45 stoff. welcher an seinen Frontseiten eine um den 
Ring verlaufende Aussparung und/oder einen ent- 
sprechend uberstehenden Bund aufweist welche 
so dimensioniert sind. dai3 der Teil des AuiSenbun- 
des, der sich uber das Ende des Hohlstranges 

so Oder Rohres erstreckt bzw. um diesen Betrag zu- 
ruckversetzt ist, der Aussparung bzw. dem uberste- 
henden Bund des Ringes entspricht. 

Diese Losung hat den Vorteil. da/3 alle Rohren- 
den die gieiche Formgebung aufweisen konnen, so 

55 da/J sich das Herstellungsverfahren der Endstucke 
wesentlich vereinfacht. 

Ein weiterer Vorteil dieser Losung besteht dar- 
in. da0 der Ring mindestens eine Radialbohrung 

2 
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mit jeweils einem Innengewinde zum Anschlufl je- 
weils einer Rohrverschraubung aufweist, so dafl 
Rohrabzweigungen bzw. Verteiler in einfacher Wei- 
se und je nach Bedarf eingebaut werden konnen. 

Die gegeneinandersto0enden Flachen des Au* 5 
Oenbundes mit den Ringelementen konnen dabei 
eine ebene Flache Oder auch eine gewellte Oder 
maanderformige Flache aufweisen, so daB in einfa- 
cher Weise die Dichtungsflachen vergroflert wer- 
den und Dichtungskammern entstehen, welche die io 
Dichtwlrkung erheblich verbessern. 

Weitere vorteilhafte Losungen gehen aus den 
ubrigen Unteranspruchen hervor. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung. in 
der verschiedene Ausfuhrungsbeispiele dargestellt 7S 
sind, naher eriautert. Hierbei zeigen: 

FI6UR 1 eine Flanschverbindung mit Metall- 
ringen und einer Spannschelle; 

FIGUR 2 eine Flanschverbindung mit im 
Querschnitt konisch geformten Metaiiringen und ei- 20 
ner Spannschelle; 

FIGUR 3 eine Flanschverbindung mil im 
Querschnitt rechteckig geformten Metaiiringen, ei- 
nem Zwischenring und einer Spannschelle; 

FIGUR 4 eine Flanschverbindung mit im 2S 
Querschnitt konisch geformten Metaiiringen, einem 
Zwischenring und einer Spannschelle; 

FIGUR 5 eine Ranschverbindung mit im 
Querschnitt rechteckig geformten Metaiiringen mit 
Bohrungen fur Verspannschrauben und einem Zwi- 30 
schenring. 

FIGUR 6 eine Flanschverbindung mit im 
Querschnitt konisch geformten Metaiiringen mit 
Bohrungen fur Verspannschrauben; 

FIGUR 7 eine Flanschverbindung mit im 35 
Querschnitt rechteckig geformten Metaiiringen mit 
Bohrungen fur Verspannschrauben; 

FIGUR 8 a und b einen Metallring mit drei 
Bohrungen zur Aufnahme von Spannbolzen; 

FIGUR 9 a und b einen Metallring mit koni- 40 
scher Innenflache und mit drei Bohrungen zur Auf- 
nahme von Spannbolzen; 

FIGUR 10 a und b eine Spannschelle mit 
einer Bojzenspannvorrichtung. und 

FIGUR 11 a und b eine Spannschelle aus 45 
mehreren Gliedern. 

Die Figur 1 zeigt eine Flanschverbindung zwi- 
schen zwet Rohrenden 1 und 2 unmittelbar vor der 
Endmontage. Beide Kopfstucke dieser Rohrenden 
1 und 2 sind jeweils mit einem integrierten Au/3en- so 
bund 3 und 4 unterschiedlicher Formgebung verse- 
hen. In beiden Fallen sind die Auflendurchmesser 
gro/3er als die Auflendurchmesser der Rohrenden. 
.Der Auflenbund 4 ist in Achsrichtung des Rohres 2 
uber das Ende des Rohres 2 hinaus erstreckt, 55 
wahrend das geformte Kopfstuck des anderen 
Rohrendes 1 mit einem AuiSenbund 3 versehen ist. 
welcher in Achsrichtung des Rohres 1 um den Teil 
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zuruckversetzt ist. um den der Auflenbund 4 sich 
uber das Ende des Rohres 2 erstreckt, so 6aQ 
diese Elemente nach der Endmontage ineinander 
greifen. 

Beide AuBenbunde 3 und 4 sind im Querschnitt 
rechteckig ausgebildet, so da^ ihre Radialflachen 
senkrecht auf den Rohrmantel gerichtet sind. Ge- 
gen jede radiale Flache der Auflenbunde 3 und 4. 
welche dem jeweiligen Rohr 1 bzw. 2 zugekehrt 
sind. liegt etn Ring 5 bzw. 6, welcher die Krafte der 
Schelle 7, fails diese punkt- Oder linienformig auf 
die Metallringe 5 und 6 angreifen. auf den gesam- 
ten Umfang vertelit werden. Die Schelle 7 ist im 
Schnitt betrachtet U-fdrmig ausgebildet. wobei die 
Schenkel 8 und 9 zur Vertikalen geneigt sind. Da- 
mit lafit sich bei der Endmontage eine erhebliche 
Spannwirkung in Axiairichtung erzielen. Die nach 
der Endmontage ineinandergreifenden Auflenbunde 
3 und 4 bewirken zusatziich zu den Stoflflachen 
der Rohrenden 1 und 2. welche noch gewellt aus- 
gebildet sein konnen, eine merkliche Vergroflerung 
der Dichtflachen, insbesondere durch den maan- 
derformigen Verlauf der Flachen. 

Die Figur 2 zeigt eine der Figur 1 ahnlich 
Ausfuhrungsform, wobei jedoch die Ringe 5 und 6 
nach Figur 1 ersetzt sind durch die Ringe 10 und 
1 1 . welche jeweils eine konisch verlaufende Flache 
12 und 13 aufweisen. Die Neigung dieser Ringfla- 
chen 12 und 13 ist etwa gleich der Neigung der U- 
formigen Schenkel 8 und 9 der Schelle 7. so dafl 
ausreichend grofle Aniageflachen vorhanden sind. 

Die Figur 3 zeigt eine Flanschverbindung im 
vormontierten Zustand, bei der beide Kopfstucke 
der Rohrenden 14 und 14 jeweils mit einem inte- 
grierten AuBenbund 4 und 4* mit gleicher Formge- 
bung versehen sind. In beiden Fallen sind die 
AulSendurchmesser gro/Jer als die Auflendurchmes- 
ser der Rohrenden 14 und 14 . Die Auflenbunde 4 
und 4' sind in Achsrichtung des Rohres uber das 
Ende des jeweiligen Rohres 14 bzw. 14 hinaus 
erstreckt. Im vormontierten und montierten Zustand 
befindet sich zwischen den Hohlstrang- Oder Roh- 
renden 14 und 14 ein Zwischenring 15 aus Metall 
Keramik. Metall-Keramik. Kunststoff Oder material- 
gleichem Kunststoff. welcher an seinen Frontseiten 
eine um den gesamten Zwischenring verlaufende 
Aussparung 18 und 19 aufweist, welche so dimen- 
sioniert sind, dafl der Teil des Auflenbundes 4 bzw. 
4'. der sich uber das Ende des Rohres 14 bzw. 14' 
erstreckt, der jeweiligen Aussparung entspricht. so 
dafl im montierten Zustand versetzte Stoflflachen 
vorhanden sind, welche die wirksamen Dichtflachen 
merklich vergroflern. Die verwendeten Metallringe 
5 und 6 entsprechen den Metaiiringen nach Figur 
1. 

Der Ring 15 ist ferner mit einer Bohrung 16 
versehen. welche den Rohranschlufl 17 aufweist. 
Fur die Durchfuhrung des Rohranschlusses 17 ist 
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die Schelle 20 ebenfalls mit einer Bohrung 21 
ausgerustet. In einer nicht dargesteHten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist der Ring 15 mit mehre- 
ren Rohranschlussen 17 ausgerustet. welche auch 
unterschiedliche Rohrquerschnitte aufweisen kon- 
nen. Da sich der Ring 15 leicht auswechsein laBt, 
kann eine geeignete Vemetzung eines Rohrsy- 
stems in einfacher Weise durchgefuhrt werden. 

Die Figur 4 zelgt eine Ausfuhrungsform, welche 
derjenigen nach Rgur 3 entspricht, jedoch mit der 
Abweichung, daO die Metallringe 5 und 6 gemafl 
Rgur 3 im Qerschnitt jeweils mit einer konisch 
verlaufenden Auflenflache 22 und 23 versehen 
sind, wobei deren Neigung der Neigung der l> 
formigen Sdienket 24 und 25 der Schelle 20 ent- 
spricht Die iibrigen Elemente sind gleichartig und 
daher mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

Die Rgur 5 zeigt eine Flanschverbindung mit 
einem Zwischenring 26, der an seinem Umfang auf 
beiden Stirnseiten mit einer umiaufend geschlosse- 
nen Wulst Oder Feder 27 und 28 ausgebildet ist. 
Korrespondrerend dazu ist in jeder Stirnseite der 
Rohrenden 34 und 35 in deren Aufienbund jeweils 
eine Nut 29 und 30 zur Aufnahme der entsprechen- 
den Wulst 27 bzw. 28 vorgesehen. Als Spannele- 
ment sind Metallringe 31 und 32 vorgesehen. wel- 
che durch Bolzen 33 verspannt werden. Die Metall- 
ringe werden anhand der Figur 8 beschrieben. 

Die Rgur 6 zeigt eine Flanschverbindung der 
Rohrenden 36 und 37 mit einem Spannelement aus 
Metailringen 38 und 39. welche mit einem Spann- 
bolzen 33 verspannt werden. Die Metallringe 38 
und 39, welche anhand der Figur 9 naher beschrie- 
ben werden, weisen jeweils eine konische Innenfla- 
che 40 und 41 auf, die jeweils gegen eine entspre- 
chend ausgebiidete konische Flache des Au0en- 
bundes aniiegen. 

Die Rgur 7 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung. Hierbei sind die Stirnflachen 
der Aufienbunde 42 und 43 mit einer Nut 44 und 
einer entsprechenden Wulst oder Feder 45 verse- 
hen. Als Spannelement werden Metallringe 31 und 

32 nach Figur 5 verwendet. welche durch Bolzen 

33 verspannt werden. 

Die Rgur 8 zelgt in Draufsicht a) und im Quer- 
schnltt b) einen Metallring 31, welcher mit drei 
Bohrungen 46, 47 und 48 zur Durchfuhrung von 
Schraub bolzen 33 zwecks Verspannung mit einem 
gleichartigen Gegenstuck versehen ist. Im montier- 
ten Zustand der Flanschverbindung Itegt jeweils ein 
Metallring 31 gegen die zum Rohrmantel verlaufen- 
de Flache des AuiSenbundes an und uber die 
Schraubbolzen erfolgt die gegenseitige Verspan- 
nung und damit die Endmontage der Flanschver- 
bindung. 

Die Figur 9 zeigt in Draufsich a) und im Quer- 
schnitt b) einen Metallring 38. ahnlich wie in Rgur 
8 dargestellt. jedoch mit einer konischen Innenfla- 



che 40 (s. hierzu Figur 6). 

Die Figur 10 zeigt eine als Schelle 7 ausgebii- 
dete Spannvorrichtung in Draufsicht a) mit Bolzen 
und Spannelement 52 gemafl b), welche um 90* 
5 gedreht ist. Die Schelle 7 besteht aus zwei Teilen 
49 und 50, welche um die Achse 51 schwenkbar 
ausgebildet sind. Das Spannelement 52 weist ein 
Bolzenfuhrungselement 53 auf, welches um die 
Achse 54 schwenkbar geiagert ist. Das Bolzenfuh- 

10 rungselement 53 ist zur Durchfuhrung des Bolzens 
33 mit einer Bohrung versehen, wShrend das ent- 
sprechende Gegenstuck im Teil 49 der Schelle mit 
einer Bohrung mit Innengewinde versehen ist so 
dad der Bolzen 33 verschraubt und die Schelle 7 

75 gespannt werden kann. 

Die Figur 11 zeigt eine als mehrgliedrige 
Schelle 55 ausgebiidete Spannvorrichtung in Drauf- 
sicht a) mit Bolzen 33 und Spannelement 52 ge- 
mafl b). welche um 90 ' gedreht ist. Die Schelle 55 

20 besteht aus vier Teilen 56, 57, 58 und 59. welche 
um die Achsen 60, 61 und 62 schwenkbar ausge- 
bildet sind. Das Spannelement 52 weist wie in der 
Ausfuhrungsform nach Rgur 10 ein Bolzenfuh- 
rungselement 53 auf. welches um die Achse 54 

25 schwenkbar geiagert ist. Das Bolzenfiihrungsele- 
ment 53 ist zur Durchfuhrung des Bolzens 33 mit 
einer Bohrung versehen. wahrend das entspre- 
chende Gegenstuck im Teil 56 der Schelle 55 mit 
einer Bohrung mit Innengewinde versehen ist, so 

30 da/3 der Bolzen 33 verschraubt und die Schelle 7 
gespannt werden kann. 

Das Soannelement nach Figur 11 weist die 
besonderen Eigenschaften auf, da/J die Spannkrafte 
eine kreisfdrmige Verspannung des Rohres bewir- 

3S ken. welche uber die Metallringe in Achsrichtung 
der Rohre umgelenkt werden, so 6aB eine ovale 
Verformung der Rohrenden ausgeschiossen Ist 

Die Erfindung ermdglicht die Herstellung von 
Flanschverbindungen der unerschiedlichsten Arten. 

40 wobei die Verwendung eines Zwischenringes mit 
Rohranschlussen in vorteilhafter Weise eine Viel- 
zahl von Abzweigungen ermoglicht 

45- Anspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines rohrformi- 
gen Gegenstandes, wobei ein Thermoplast in Form 
eines Pulvers oder Granulats unter Zusatz von che- 

50 mischen Vernetzungsmittein sowie Zusatz-und 
Hilfsstoffen in einer Druckkammer einem Hoch- 
druch unterworfen wird. wodurch die Temperatur 
der Mischung auf ca. 110* C ansteigt, worauf die 
Mischung durch Kanale einer Strangpre/Bvorrich- 

55 tung gefuhrt und noch innerhalb der Strang pre/3vor- 
richtung auf Vernetzungstemperatur erwarmt wird. 
der extrudierte Hohlstrang im gleichen Arbeitspro- 
zeQ kontinuierlich durch ein Formwerkzeug gezo- 
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gen und der so erhaltene Hohlstrang auf Lange 
geschnitten und mindestens ein Ende zur Erzeu- 
gung eines Flanschelements mit ausgefornntem 
Kopfstuck mittels einer entsprechend ausgebilde- 
ten Form 

a. partieil Uber den Kristailitschmeizpunht er- 

warmt wird. Oder 

b. inn kalten Zustand (bei Zimmertemperatur) 
mit hohem Bruch verpreflt wird, worauf das er- 
warmte Oder verprefite Hohlstrangende die ge- 
wunschte Fonmanderung bleibend einnimmt und 
zur Herstellung einer Flanschverbindung aus zwei 
so gebildeten Hohlstrangenden das geformte Kopf- 
stuch jedes Flanschelements einen mit dem Hohl- 
strang tntegrierten AuBenbund aufweist, dessen Au- 
/Jendurchmesser gro/Jer ais der Auflendurchmesser 
des Hohlstranges ist. welcher sich in Achsrichtung 
des Hohlstranges uber sein Ende hinaus erstreckt 
Oder um diesen Betrag zuruckversetzt ist, dadurch 
gekennzeichnet, dai9 im montierten Zustand der 
Flanschverbindung jeweils ein Metallring gegen die 
senkrecht zum Rohrmantel verlaufende F!ache des 
Aul3enbundes aniiegt und die Metallringe der 
Flanschverbindung mit Hilfe von Spannelementen 
zusammengepreflt sind. 

2. Flanschverbindung von zwei Hohlstrangen- 
den, welche nach dem Verfahren gema/5 Anspruch 
1 hergesteitt sind* dadurch gekennzeichnet daa 
die Metallringe (5,6) im Querschnitt rechteckig aus- 
gebiidet sind. 

3. Flanschverbindung nach .Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet daB der Aufienbund (4.5) 
des ausgeformten Kopfstuckes des Hohlrohrstran- 
ges Oder Rohrendes (1.2) im Querschnitt rechtwin- 
klig ausgebildet ist. 

4. Flanschverbindung nach Anspruch 2 Oder 3. 
dadurch gekennzeichnet, dai3 im montierten Zu- 
stand der Flanschverbindung zwischen den 
Hohlstrang- Oder Rohrenden (14,14 ) ein Ring (15) 
aus Metall, Keramlk, Metall-Keramik. Kunststoff 
Oder materialgleichem Kunststoff angeordnet ist. 
welcher an seinen Frontseiten eine um den Ring 
verlaufende Aussparung (18.19) und/oder einen 
entsprechend uberstehenden Bund aufweist, wel- 
che so dimensioniert sind, daiS der Tell des Auflen- 
bundes. der sich uber das Ende des Hohlstranges 
Oder Rohres erstreckt bzw. um diesen Betrag zu- 
ruckversetzt ist. der Aussparung bzw. dem uberste- 
henden Bund des Ringes entspricht. 

5. Flanschverbindung nach Anspruch 4. da- 
durch gekennzeichnet, dai3 der Ring (15) minde- 
stens eine Radialbohrung^ (16) mit jeweils einem 
Innengewinde zum Anschlufl jeweils einer Rohrver- 
schraubung (17) aufweist. 

6. Flanschverbindung nach Anspruch 4. da- 
durch gekennzeichnet daiS der Ring (15) mit im 
Spritzguflverfahren hergestellten Integralen Rohran- 
schlussen (17) versehen ist. welche uber den Um- 



fang des Ringes yerteilt sind. 

7. Flanschverbindung nach Anspruch 2 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet da£ die Frontseite des 
AuOenbundes eine im Querschnitt rechteckigen 

5 Oder geringfugig konisch verlaufenden Fortsatz 
[Feder] aufweist, welcher auf der Frontseite einen 
geschlossenen Kreis bildet, wobei das Gegenstuck 
der Hohlstrang- Oder Rohrverbindung im gleichen 
Radius eine entsprechend ausgeformte Nut zur 

10 Aufnahme des Fortsatzes [Feder] aufweist. 

8. Flanschverbindung nach Anspruch 2 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet daiS die Metallringe 
(5.6) der Flanschverbindung mittels der Spannvor- 
richtung (7; 20) verspannt sind. welche als eine 

;5 Schelle mit U-formigen Schenkein ausgebildet ist 

9. Flanschverbindung riach Anspruch 8. da- 
durch gekennzeichnet dad die Metallringe 
(10,11) eine konisch verlaufende Auflenseite (22,23) 
aufweisen und die Schenkel (24,25) der Schelle, 

20 welche im montierten Zustand gegen die konischen 
AuiJenseiten der Metallringe pressen, mit der glei- 
chen Neigung versehen sind. 

10. Flanschverbindung nach den Anspruchen 3 
bis 9. dadurch gekennzeichnet dad der Au/3en- 

25 bund eine konisch ausgebildete Seitenflache 
(40.41) aufweist. gegen die im montierten Zustand 
ein Metallring mit einer innenliegenden Schragfla- 
che pre^t. 

11. Flanschverbindung von zwei Hohlstrangen- 
30 den nach den Anspruchen 3 bis 10. dadurch ge- 
kennzeichnet d^B im montierten Zustand der 
Verbindung jeweils ein Metallring (31,32) gegen die 
zum Rohrmantel verlaufende Flache des Aufien- 
bundes aniiegt und die Metallringe der Flanschver- 

35 bindung mindestens zwei Bohrungen (46,47,48) zur 
Durchfuhrung von Schraubbolzen (33) zur Verspan- 
nung der Metallringe aufweisen. 

12. Flanschverbindung nach den Anspruchen 7 
bis 10. dadurch gekennzeichnet dafl die Schel- 

40 le als Spannschelle mit einem Schraubanschiu/3 
(52,53,54) ausgebildet ist. 

13. Flanschverbindung von zwei Hohlstrangen- 
den nach Anspruch 7 bis 10. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Schelle als Spannschelle mit 

45 einem Bajonettverschlufi ausgebildet ist 

14. FlanschverbiruJung nach den Anspruchen 
12 Oder 13. dadurch gekennzeichnet dafl die 
Schelle aus mindestens zwei Teilen (49) und (50) 
besteht. wobei jeweils zwei Schellenteile um eine 

50 Achse (51) schwenkbar ausgebildet sind. 

15. Flanschverbindung nach den Anspruchen 2 
bis 14, dadurch gekennzeichnet daB die gegen- 
einanderstoflenden Flachen des AuBenbundes ein 
gewellte Oder maanderformige korrespondierende 

55 Flachen aufweisen. 
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@ Verfaiiren zur Herstellung einer Rohrflanschverbindung. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines rohrformigen Gegenstandes, wobel ein 
Thermoplast in Form eines Pulvers Oder Granulats 
unter Zusatz von chemischen Vernetzungsmittein so- 
wie Zusatz-und Hilfsstoffen in einer Druckkammer 
einem Hochdruck unterworfen wird. wodurch die 
Temperatur der Mischung auf ca. 110* C ansteigt, 
worauf die Mischung durch Kanale einer Strangprefl- 
vorrichtung gefuhrt und noch innerhalb der Strang- 
prefivorrichtung auf Vernetzungstemperatur erwarmt 
wIrd, der extrudierte Hohlstrang im gleichen Arbeits- 
prozei3 kontinuierlich durch ein Formwerkzeug gezo- 
gen und der so erhaltene Hohlstrang auf Lange 
geschnitten und mindestens ein Ende zur Erzeugung 
eines Flanschelements mit ausgeformtem Kopfstuck 
mittels einer entsprechend ausgebildeten Form 



a. partiell uber den Kristallitschmelzpunkt erwarmt 
wird, Oder 

b. im kalten Zustand (bei Zimmertemperatur) mit 
hohem Druck verpre/3t wird, worauf das erwarmte 
Oder verpreflte Hohlstrangende die gewunschte 
Formanderung bleibend einnimmt und zur Her- 
stellung einer Flanschverbindung aus zwei so ge- 
bildeten Hohlstrangenden (1.2) mit angeformten 
Flanschteilen das geformte Kopfstuck jedes 
Fianschelements einen mit dem Hohlstrang inte- 
grierten Auflenbund (3,4) aufweist. dessen Au/3en- 
durchmesser groiBer als der AuiSendurchmesser 
des Hohlstranges ist, welcher sich in Achsrich- 
tung des Hohlstranges uber sein Ende hinaus 
erstreckt oder um diesen Betrag zuruckversetzt 
ist. 
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